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Abstract of EP1 106508 

The form-and-fill machine has a feed roller (3) for 
plastic sheet (2) and a folding roller (4) which 
forms the sheet into shoulder portions (34, 35) of 
different lengths. A feeder (6) moves the sheet on 
to a filler pipe (7). A welder (10) produces 
transverse welds and spreaders with individual 
welding devices (15) weld the edges held by the 
spreaders. The novelty is that a separate welder 
(18) produces a weld along the edge (16) of the 
bag. 
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(54) Schlauchbeutelmaschine 
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(57) Bei einer Schlauchbeuteimaschine (1 ), bei der 
vom Fuilrohr (7) weg welsende Spreizeiemente (14) 
vorgesehen sind, urn Beutel (13) mit verschweissten 
Kanten (21) herzustellen, wird vorgesch lagan, eine se- 
parate Langsschweisseinrichtung (18) fur eine Ver- 
schweissung des dem Schiauchrand (1 6) benachbarten 
Bereichs (19) vorzusehen. Dadurch Iconnen direict ne- 
beneinander eine Langsnaht (20) und eine verschweis- 
ste Kante (21) erzeugt werden. In die Langsnaht (20) 
Oder die Kante (21) l<ann eine Beuteloffnungshilfe (32) 
Oder eine WIederverschiiesshiife integriert werden. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft elne Schlauchbeutelma- 
schine mit einer Folienbahn, einer Vorratsrolle, Umlen- 
krollen zur Zufuhrung der ebenen Folienbahn zu einer 
asymmetrischen Formschulter, wobei die Kragen- 
Brusttelle der Formschulter verschleden lang sind, ei- 
nem Folienabzug zum Transport der Folienbahn. einem 
Fullrohrzur Aufnahnnederzu einem Folienschlauch um- 
gefonmten Folienbahn, Backen einer Querschweissein- 
richtung zur Erzeugung von Quernahten, einer Trenn- 
einrichtung zur Durchtrennung des Folienschlauches, 
und mit dem FQIIrohr verbundenen, vom Fullrohr weg 
welsenden, flachen Spreizelementen, wobei in Folien- 
transportrichtung den Spreizelementen nachgeordnet 
jeweils eine Kantenschweisseinrichtung pro Spreizele- 
ment vorgesehen ist, die gegen den von jeweils einem 
Spreizelement ausgelenkten Schlauchrand gerichtet 
ist. 

[0002] Eine derartige, bekannte Schlauchbeutelma- 
schine dient der Hersteliung von Schlauchbeutein, de- 
ren vier Kanten verschweisst sind. Diese Schlauchbeu- 
tel haben eine relativ gut Stabilitat. Durch den Einsatz 
der asymmetrischen Fomnschulter wird die ansonsten 
Beutel mittig verlaufende Langsnaht In eine Kante des 
Beutels gelegt, so dass eine separate Ungsnaht nicht 
mehr vorkommt. 

[0003] Bel einer anderen bekannten Schlauchbeutel- 
maschlne wird mittels einer symmetrischen Fonnschul- 
ter eine Beutel mittig angeordnete Langsnaht erzeugt. 
Die Kanten des Beutels werden separat verschweisst, 
so dass ein Beutel fiinf langs verlaufende Schweissnah- 
te aufwelst. 

[0004] Wahrend ein Beutel mit lediglich vier langs ver- 
laufenden Schweissn^hten kelne die Beutelbedruckung 
beeintrachtigende Langsnaht aufwelst, kann fur die 
Hersteliung eines Beutels mit mittiger Langsnaht eine 
herkommliche, symmetrische Fomnschulter verwendet 
werden. 

[0005] Die bekannten Schlauchbeutelmaschinen bie- 
ten nicht die IVIoglichkeit, Beutel mit gut zu handhaben- 
der Offnungshilfe Oder Wiederverschliesshiife derart 
herzustellen, dass diese Hilfe die besondere Form des 
langs seinen vier Kanten verschweissten Beutels nutzt. 
[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, 
diesen Nachteil zu beseitigen. 
[0007] Gelost ist die Aufgabe dadurch, dass eine se- 
parate Langsschweisseinrichtung fur eine Verschweis- 
sung des dem Schlauchrand benachbarten Berelchs 
vorgesehen ist. 

[0008] Die Erfindung hat den Vorteil, dass infolge der 
beiden an einem Schlauchrand vorgesehenen 
Schwelsseinrlchtungen, namlich einer Kantenschweis- 
seinrichtung und der separaten Langsschweisseinrich- 
tung, zwei Langsnahte direkt nebeneinander im Bereich 
des Schlauchrandes, an dem der Folienschlauch langs 
verschlossen wird, erzeugt werden. Von diesen beiden 
Langsnghten kann elne Naht als relativ aufreisssichere 



und nicht wiederverschliessbare Naht vorgesehen sein, 
und die andere Naht kann als leicht zu offnende Oder 
als wieder verschliessbare Naht dienen. Oder aber elne 
Naht erfiilit infolge ihrer Kantenverschweissung in erster 

5 Linie den Zweck einer Beutelstabtlisierung und die an- 
dere Naht dient einem sicheren Beutelverschluss. Dann 
hat z. B. die Kanten verschweissende Naht im Ailgemei- 
nen eine geringere Festigkeit als die Beutel verschweis- 
sende Langsnaht. 

10 [0009] Besondere Bedeutung hat ein derart erzeugter 
Beutel auch dann, wenn die aussere, d. h. die zuerst zu 
offnende Naht eine in einfacher Weise zu offnende Naht 
Ist. und die sich daran anschliessende Naht die Funktion 
der Kantenstabilisierung erfullt. Die zuerst zu offnende 

IS Naht kann hieriaei eine Wiederverschliesshiife aufwei- 
sen. 

[0010] Weitere. vorteilhafte Ausgestaltungen der er- 
findungsgemassen Schlauchbeutelmaschine sind in 
den Anspriichen 2 bis 13 beschrieben. 

20 [0011] Ist die Langsschweisseinrichtung gegenuber 
der ihr benachbarten Kantenschweisseinrichtung zum 
Folienrand hin versetzt (Anspruch 2), so bewirirt die 
Langsschweisseinrichtung den Verschluss des Folien- 
schlauches an der Stelle, an welcherdle beiden Folien- 

25 rander zusammentreffen. An diesen Randern schliesst 
sIch ein Kantenbereich an. Diese Anordnung eriaubt In 
einfacher Weise die Hersteliung von an vier Kanten ver- 
schweissten Beutein mit von einer Kante begrenzten 
Langsnaht. Die Kante kann hierbei auch ohne Beutel 

30 verschliessende Eigenschaft ausgebildet sein. 

[001 2] Die vorgeschlagene Schlauchbeutelmaschine 
dient sowohl zur Hersteliung von Beutein, deren Folien- 
rand in Fomri einer Flosse vom Beutel (Folienschlauch) 
weg welst (Anspruch 3), als auch fiir Beutel, deren Fo- 

35 llenrand in Fonm einer Uberiappungsnaht Oder einer 
Flosse am Beutel (Folienschlauch) aniiegt (Anspruch 
4). Das Aniiegen kann z. B. mittels einer entsprechen- 
den Verschweissung vorgesehen werden. 
[0013] Die Schlauchbeutelmaschine kann kontinuier- 

40 lich Oder getaktet betrieben werden. Entsprechend er- 
folgt der Betrieb des Folienabzuges. Fur eine kontinu- 
ieriiche Betriebswelse eignen srch zum tangs Ver- 
schwelssen umlaufende Slegelb§nder (Anspruch 5) 
und ein rotierendes System von QuertDacken. Helsssie- 

45 gelbacken, die taktweise betrieben werden (Anspruch 
6) konnen bei einer getakteten Betriebswelse genutzt 
werden. 

[0014] Seltenfaltenerzeuger dienen dazu, Seitenfal- 
ten im Folienschlauch zu erzeugen. Ein Paargegenein- 

50 ander beweglicher Seltenfaltenerzeuger wird genutzt, 
um zwei gegenuberiiegende Seitenfalten in den Folien- 
schlauch zu stechen. Derart werden mittels zwei Paaren 
von Seitenfaltenerzeugem. wobei ein Paar in Folien- 
transportrichtung vor und ein Paar nach der Quer- 

55 schweisseinrichtung vorgesehen ist (Anspruch 7), 
Schlauchbeutet mit Jeweils zwei gegenuber Itegenden 
Quernahten verschweisst. Diese Beutel sind sehr 
fomistabil. Sle werden kopfseitig und bodenseitig mlt- 



2 



3 



EP1 106 508 A1 



4 



tels Quernahten verschweisst. Die Seitenfatten werden 
in den Quernahten eingeschweisst. 1st der Abstand des 
einen Paars von der Querschweisseinrichtung gleich 
dem Abstand des anderen Paars von der Querschweis* 
seinrichtung (Anspruch 8), so ist der Beutel hinslchtlich 
seiner Seitenfaltenanordnung synrimetrisch und l<ann 
relativ rund gefomrit werden, urn in auf Kanten gestellter 
Fomri ein Dosen ahnliches Aussehen zu haben und in 
vortetlhaftester Weise (l\4aterialeinsparung) als Dosen- 
ersatz zu dienen. 

[0015] Weistdie Formschu Iter einen seitlichen Schlitz 
auf, durch den der Folienrand herausgefuhrt wird (An- 
spruch 9). so Icann die Schlauchbeutelmaschlne mit ei- 
ner herkdmmlichen, jedoch geschlltzten, asymmetrl- 
schen Fomischulter ausgerustet werden. 
[001 6] Eine Vorfomnung der Kanten kann in technisch 
einfachster Weise und unabhangig von der Betriebsart 
der Schlauchbeutelmaschine erfolgen, wenn gemass 
Anspruch 10 im Berelch der Fomischulter zwei Follen- 
ruckhalter vorgesehen sind, die jeweils zwischen zwei 
Folienspreizern angeordnet sind, urn den Folien- 
schlauch fiir eine Kantenverschweissung^vorzuformen. 
DIese Foliensprelzer werden fiir eine sichere Vorfor- 
mung am Fullrohr angebracht (Anspruch 11). 
[001 7] Ist an der ebenen Folienbahn eine Einnchtung 
zum Anbringen einer Beuteloffnungshilfe oder einer 
Wiederverschllesshilfe angebracht, und ist diese Hilfe 
zum Einlauf in die LSngsnaht und/oder die zu ver- 
schweissenden Kanten vorgesehen (Anspruch 12), so 
kann eine ausgewahlte Naht mit einer entsprechenden 
Hilfe ausgestattet werden. Als Hilfe eignen sich gemass 
Anspruch 13 insbesondere eine strelfenformige Peel- 
schicht, urn ein lelchtes Offnen zu erreichen, ein dop- 
pelseitig kiebender Klebestreifen, urn einen sicheren 
Verschluss In Verblndung mit einer Wiederver- 
schliessbarkeit zu erzielen, sowie ein Zipp-Wiederver- 
schlussstreifen, um insbesondere einwiederholtesWie- 
derverschliesseft nutzen zu konnen. 
[001 8] Im f olgenden werden die erzeugten Schtauch- 
beutel und die erfindungsgemasse Schlauchbeutelma- 
schine an Hand von Ausfuhrungsbeispiele darstellen- 
den Figuren naher beschrleben. Es zeigt: 

FIgurl in einer Seitenanslcht das Prinzip einer 
Schlauchbeutelmaschine zur Erzeugung el- 
nes Schlauchbeutels mit einer asymmetrl- 
schen Fomischulter zur Umformung einer 
ebenen Folienbahn zu einem Folien- 
schlauch, einem verjungten Fullrohr, flachen 
Spreizelementen, geschlossenen, umlau- 
fenden Bakken einer Querschweisseinrich- 
tung, mit gegen die ausgelenkten Schlauch- 
rander gerichteten Kantenschweisseinrich- 
tungen, sowie einer separaten Langs- 
schwelsseinrichtung; 

Figur 2 in einem Schnttt entlang AA der Figur 1 das 
FQIIrohr mit vier Folienspreizern und Jeweils 



einem Folienruckhalter zwischen zwei Foli- 
enspreizem; 

Figur 3 in einem Schnitt entlang BB der Figur 2 das 
5 Fullrohr mit vier Spreizelementen , jeweils ei- 

ner Kantenschweisseinrichtung pro Spreiz- 
element, sowie einer separaten, zusatzli- 
chen Langsschweisseinrichtung am 
Schlauchrand; 

Figur 4 in einem Schnitt einen Gegenstand analog 
Figur 3, jedoch mit umgelegtem Schlauch- 
rand und versetzter, abgeSnderter Langs- 
schweisseinrichtung; 

IS 

Figur 5 in einer perspektivischen Darstellung einen 
Schlauchbeutel mit jeweils zwei Seitenfalten 
pro Seite und mit an jeweils den beiden Ran- 
dom der beiden Selten vorgesehenen, par- 
^ altel zu einer Langsnaht verlaufenden ver- 

schweissten Kanten, sowie 

Figur 6 in einer perspektivischen Darstellung einen 
Schlauchbeutel analog Figur 5, jedoch mit 
25 einem umgeklappten Randbereich des Beu- 

tels. 

[0019] Bel einer vertlkalen Schlauchbeutelmaschine 
1 wird eine ebene Folienbahn 2 von einer Vorratsrolle 3 

30 abgewickelt und uber eine Umlenkrolie 4 einer asym- 
metrlschen Formschulter 5 zugefuhrt (Figur 1). Die Kra- 
gen-Brustteile 34, 35 der Fonnschulter 5 sind verschie- 
den lang. Ein Folienabzug 6 dient dem Weitertransport 
der Folienbahn 2. Ein Fullrohr 7 nimmt die zu einem Fo- 

35 lienschlauch 8 geformte Folienbahn 2 auf. Gegeneinan- 
der bewegliche Backen 9 einer Querschweisseinrich- 
tung 10 dienen der Erzeugung von Quernahten 11 am 
Folienschlauch 8. In einer der Backen 9 beflndet sich 
eine Trenneinrichtung 12 zur Durchtrennung des Foli- 

40 enschlauches 8 zwischen jeweils zwei Quernahten 1 1 . 
Durch das Fullrohr 7 erfolgt eine BefQIIung der erzeug- 
ten Beutel 13. 

[0020] Mit dem Fullrohr 7 sind vier vom FQIIrohr 7 weg 
weisende, flache Spreizelemente 14 verbunden (Figu- 

45 ren 3). In Folientransportrichtung den Spreizelementen 
14 nachgeordnet, d. h. unterhalb der Spreizelemente 
14, ist jeweils eine Kantenschweisseinrichtung 15 pro 
Spreizelement 1 4 vorgesehen , die jeweils gegen von ei- 
nem Spreizeiement 14 ausgelenkten Schlauchrand 16 

50 gerichtet ist. 

[0021] Die Formschulter 7 versetzt die aufeinander 
liegenden Follenrander 1 7 nach rechts an die Seite des 
Folienschlauches 8. Eine separate Langsschweissein- 
richtung 18 ist fur eine Verschweissung des dem 

55 Schlauchrand 16 benachbarten Berefehs 19 vorgese- 
hen, um zwei direkt nebeneinander liegende 
Schweissnahte zu erzeugen. Die Langsschweissein- 
richtung 1 8 erzeugt eine Lgngsnaht 20, wohingegen je- 
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de Kantenschweisseinrichtung 15 eine verschweisste 
Kante 21 am Folienschlauch 8 erzeugt. Die Langs- 
schweisseinrichtung 18 ist gegenQber der ihr benach- 
barten Kantenschweisseinrichtung 15 zum Folienrand 
17 hin versetzt. Der Folienrand 17 weist in Form einer s 
Flosse 22 vom Folienschlauch 8 weg. 
[0022] Der Foiienabzug 8 wird kontinuierlich betrie- 
ben. Die Langsschweisseinrichtung 18 und die Kanten- 
schweisseinrichtungen 15 sind Icontinuierlich angetrie- 
bene, umiaufende Siegeibander. Die Kantenschweis- io 
seinrichtungen 15 welsen jeweils einen Gegenhalter 23 
auf. 

[0023] An der Querschwelsseinrichtu ng 1 0 sind zwei 
Paar 24, 25 Seitenfaitenerzeuger 26 vorgesehen. Die 
beiden Seitenfaitenerzeuger 26 eines Paars 24, 25 sind is 
gegeneinander und in den zwischen ihnen befindllchen 
Folienschlauch 8 bewegbar, urn Seitenfalten im Beutel 
13 zu erzeugen. Ein Paar 24 ist in Folientransportrich- 
tung vor und ein Paar 25 nach der Querschweisseinrich- 
tung 10 vorgesehen. Der Abstand 27 des einen Paars 20 
24 von der Querschweisseinrichtung 10 ist, In Folien- 
transportrichtung gesehen, gleich dem Abstand 27 des 
anderen Paars 25 von der Querschweisseinrichtung 10. 
[0024] Die Fomf^schulter 5 weist einen seitlichen 
Schlitz 28 auf, durch den der Folienrand 17 herausge- 2s 
fuhrt wird (Figur 1). Im Bereich der Fonnschulter5 sind 
zwei Folienruckhalter29 am Fullrohr 7 vorgesehen, die 
jeweils zwischen zwei Folienspreizem 30 angeordnet 
sind, um den Folienschlauch 8furelne Verschweissung 
der Kanten 21 vorzufomien. 30 
[0025] An der ebenen Folienbahn 2 ist eine Einrich- 
tung 31 zum Anbringen einer Beuteloffnungshilfe 32 an- 
gebracht (Figur 1). Die Beuteloffnungshilfe 32 Ist eine 
streifenformige Peelschicht, die in die Langsnaht20eln- 
lauft und dazu dient, einen derart erzeugten Beutel 13 35 
(Figur 5) leichter offnen zu konnen. 
[0026] Der Beutel 13 weist vier Seitenfalten 33 auf 
und ist kopfseitig und bodenseitig mittels Jeweils einer 
Quemaht 11 verschlossen. Neben einer seiner vier ver- 
schweissten Kanten 21 verlauft seine Langsnaht 20. 40 
Seine Flosse 22 steht vom Beutel 1 3 ab. Die Peelschicht 
innerhalb der Langsnaht 20 emnoglicht ein einfaches 
Offnen der Langsnaht 20 durch Aufziehen. 
[0027] Mittels einer Anordnung der Langsschweis- 
seinrichtung 1 8 gemass Figur 4 kann ein Beutel 1 3 ge- 45 
mass Figur 6 erzeugt werden. Die Langsschweissein- 
richtung 18 wirkt hier gegen die umgelegte Flosse 22 
und gegen das Fullrohr 7. Der entsprechende Beutel 13 
weist somit eine umgelegte Langsnaht 20 auf. 
[0028] Die erzeugten Beutel 13 (Figur5, Figure) kon- so 
nen auf die Kanten 21 gestellt werden, an denen die 
Langsnaht 20 nicht vorkommt. Dann kann die oben lie- 
gende Langsnaht 20 geoffnet werden, um Produkt aus 
dem Beutel 13 zu entnehmen. Die Kanten 21 stabiiisie- 
ren den Beutel 1 3. Es konnte auch die an der Langsnaht S5 
20 angrenzende Kante 21 dicht verschlossen sein und 
in der Langsnaht 20 konnte sich ein doppelseitig kleben- 
der Klebestrelfen Oder ein Zipp-Wiederverschlussstrei- 



fen befinden, um eine einfache Wiederverschliessung 
des Beutels 13 zu en^etchen. Altemativ dazu kann auch 
die LSngsnaht 20 test verschwelsst werden und die be- 
nachbarte Kante 21 mit einer Wiederverschliesshilfe 
versehen werden. Dazu musste dann die Einrichtung 31 
ein wenig zur Mitte36 der Folienbahn 2 versetzt werden. 
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PatentansprOche 

1. Schlauchbeutelmaschine mit einer Folienbahn ei- 
ner Vorratsrolle, Umlenkrollen zur Zufuhrung der 
ebenen Folienbahn zu einer asymmetrischen 
Fonnschulter, wobei die Kragen-Brustteile der 
Fomischulter verschieden lang sind, einem Foiien- 
abzug zum Transport der Folienbahn, einem Full- 
rohr zur Aufnahme der zu einem Folienschlauch 
umgeformten Folienbahn, Backen einer Quer- 
schweisseinrichtung zur Erzeugung von Quemah- 
ten, einer Trenneinrichtung zur Durchtrennung des 
Folienschlauches und mit dem Fullrohr verbunde- 
nen, vom Fullrohr weg weisenden flachen Spreize- 
lementen wobel In Folientransportrichtung den 



4 



7 



EP 1 106 508 A1 



8 



Spreizelementen nachgeordnet jeweils eine Kan- 
tenschweisseinrichtung pro Spreizeiement vorge- 
sehen tst. die gegen den von jeweils einem Spreiz- 
eiement ausgelenkten Schlauchrand gerichtet ist, 
dadurch gekennzeichnet, dass eine separate s 
Langsschweisseinrichtung (18) fur eine Ver- 
schweissung des dem Schlauchrand (1 6) benach- 
barten Bereichs (19) vorgesehen ist. 

2. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 1, da- io 
durch gekennzeichnet, dass die Langsschwels- 
seinrichtung (18) gegenuber der ihr benachbarten 
Kantenschwelsseinrichtung (15) zum Folienrand 
(17)hin versetztlst. 

15 

3. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Folienrand (17) in 
Fomn einer Flosse (22) vom Folienschlauch (8) weg 
weist. 

20 

4. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Folienrand (17) in 
Fomn einer Flosse (22) Oder einer Uberlappungs- 
naht am Folienschlauch (8) anilegt. 

25 

5. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 1, An- 
spruch 2, Anspruch 3 Oder Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Follenabzug (6) ein konti- 
nuierlich betriebener Follenabzug (6) ist, und dass 
sowohl die Langsschweisseinrichtung (1 8) als auch so 
die Kantenschweisseinrichtungen (15) kontinuier- 
lich angetriebene Schweisseinrichtungen, insbe- 
sondere umiaufende Siegelbandersind. 

6. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 1, An- 35 
spruch 2, Anspruch 3 oder Anspnjch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Follenabzug ein getaktet 
betriebener Follenabzug ist, und sowohl die Langs- 
schweisseinrichtung als auch die Kantenschweis- 
seinrichtungen getaktet angetriebene Schweis- 40 
selnrichtungen, insbesondere IHelssslegelbacken 
sind. 

7. Schlauchbeutelmaschine nach mindestens einem 
der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 45 
dass an der Querschweisseinrichtung (10) zwei 
Paar (24, 25) Seitenfaltenerzeuger (26) vorgese- 
hen sind, dass die beiden Seitenfaltenerzeuger (26) 
eines Paars (24. 25) gegeneinander und in den zwl- 
schen Ihnen befindlichen Folienschlauch (8) be- so 
wegbarsind, und dass ein Paar (24) in Folientrans- 
portrichtung vor und ein Paar (25) nach der Quer- 
schweisseinrichtung (10) vorgesehen ist. 

8. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 7, da- ss 
durch gekennzeichnet dass der Abstand (27) des 
einen Paars (24) von der Querschweisseinrichtung 
(10), in Folientransportrichtung gesehen, gleich 



dem Abstand (27) des anderen Paars (25) von der 
Querschweisseinrichtung (10) ist. 

9. Schlauchbeutelmaschine nach mindestens einem 
der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Formschulter (5) einen seitlichen Schlitz 
(28) aufweist, durch den der Folienrand (17) her- 
ausgefuhrt wird. 

10. Schlauchbeutelmaschine nach mindestens einem 
der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, 
dass im Bereich der Formschulter (5) zwei Folien- 
ruckhalter (29) vorgesehen sind, die jeweils zwi- 
schen zwei Folienspreizern (30) angeordnet sind, 
um den Folienschlauch (8) fur eine Verschweissung 
der Kanten (21) vorzufomnen. 

11. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 10, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Follenspreizer(30) 
am Fullrohr (7) angebracht sind. 

12. Schlauchbeutelmaschine nach mindestens einem 
der Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, 
dass an derebenen Folienbahn (2) eine Einrichtung 
(31) zum Anbringen einer Beuteloffnungshilfe (32) 
Oder einer Wiederverschliesshilfe angebracht ist. 
und diese Hilfe zum Einlauf in die Langsnaht (20) 
und/oderdiezu verschweissenden Kanten (21) vor- 
gesehen ist. 

13. Schlauchbeutelmaschine nach Anspruch 12, da- 
durch gekennzeichnet, dass als Hilfe eine streifen- 
fonmige Peelschicht, ein doppelseitig kiebender 
Klebestreifen oder ein Zipp-Wiederverschlussstrei- 
fen vorgesehen ist. 



5 



EP1 106 508 A1 




EP1 106 508 A1 




EP1 106508A1 




8 



EP1 106 508A1 




9 



EP1 106 508A1 



21 



33 



11 33 



21 



'21 



'20 

-21 
■33 



13 



19 



Fig.5 
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Fig.6 
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